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Besch rei bung : 



Die Erfindung betrifft Tragerkorper mit inneren Kanalen, die 
zur kat aLyt i schen Reinigung der Abgase von 

Verbrennungsmotoren mit EdeLmetaLl beschichtet werden, gemaB 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Tragerkorper fur Abgas kata Lysatoren rait einer Vielzahl von 
axiaL gerichteten langgest reckten, wabenformig angeordneten 
Kanalen sind bekannt. Eine Art Tragerkorper besteht aus 
einer st rangext rudi erten, gebrannten Keramik, eine andere 
Art aus einem Wellblech und elnem Glattblech, die 
auf ei nandergelegt und spiralformig aufgewickeLt werden. Die 
vorLiegende Erfindung betrifft die L e t z t genann t e Art. 

Der Querschnitt der Tragerkorper ist abhangig von der 
Motor le i stung bzw. vom zu erwartenden tnaximalen 
Abgasdurchsatz. Die Lange der Tragerkorper dagegen ist im 
wesentlichen abhangig von der Ge schw i ndi gke i t , mit der die 
katalytische Reaktion ablauft. Das Abgas muB so Lange im 
Bereich der katalytisch wirksamen Ede Lmet a L Lbeschi chtung 
verbleiben, bis praktisch alle Schadstoffe umgesetzt sind. 
Da in den wabenf 6 rmi gen Kanalen praktisch aussch Li eB L i ch 
Laminare St romungsverhaLtni sse herrschen, verlauft die 
katalytische Reaktion relativ langsam, so daB sich die 
bekannten relativ Langen Tragerkorper ergeben. Aus diesem 
Grunde haben die he r komm I i chen Tragerkorper ein relativ 
hohes Volumen, was wiederum groBe Gehause nach sich zieht 
und entsprechend hohe Herstel Ikosten. 

Bei den keramischen Trage rkorpe rn gibt es bereits erste 
Losungsvorsch lage, die es erlauben, die Lange der 
Tragerkorper um wenigstens 25 % zu reduzieren bei 
identischer Rei ni gungswi rkung. Bei den aus Hetallblech 
hergestellten Trage rkorpe rn dagegen gibt es bisher keine 
derartige Losung. 



Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
die eingangs genannten Tragerkorper, hergesteLLt unter 
Verwendung von geweUtem NetaL LbLech, derart 
wei terzuentwickeLn, daB mit kurzeren Tragerkorpern eine 
wenigstens gleich gute Re i ni gungswi rkung erreicht wird. 

Diese Aufgabe wird gelost durch einen ga t t ungsgemaBen 
Tragerkorper rait den MerkmaLen gemaB Kennzeichen des 
Anspruchs 1 . 

Aufgrund der Tatsache, daB bei der er f i ndungsgemaBen Losung 
zwei weLlbLechartig gepragte BLeche auf e i nande r ge Leg t 
werden, wobei die Pragungen einen WinkeL zueinander 
e i nsch Li efien, wird die Ausbi Ldung von paraLLeLen, 
Langges t reckten Kanaten verhindert. Stattdessen stehen die 
ve r s ch i edenen TeiLkanaLe im oberen Blech und im unteren 
BLech miteinander in Verbindung, wobei die Gasstromung immer 
wieder auf Kanten und Kreuzungsste L Len stoRt, so daB standig 
WirbeL erzeugt und Tei Lgasst rome miteinander vermischt 
werden. AnsteLLe der Laminaren Stromung entsteht eine 
we i tes tgehend turbuLente Strdmung, in der die kataLytische 
Reaktion sehr vieL schneLLer abLauft, sodaB die voLLstandige 
kataLytische Reinigung mit erhebLich kurzeren BauLangen 
erreicht wird. 

In vielen Fatten kann es genugen, wenn die we L Lb Lecha rt ig 
gepragten BLeche in einem geeigneten Gehause einfach 
ubereinander gestapeLt werden. Dabei konnen identische 
BLeche verwendet werden, jeweiLs mit abwechse Lnder 
Orientierung zueinander. 

GemaB einer anderen Wei te rbi Ldung der Erfindung konnen die 
BLeche an den Be ruh rungspunk t en miteinander verbunden 
werden, bei spi e Lswei se durch eine Sc hwe i Bve rb i ndung . Dies 
erhoht die nechanische Festigkeit. 



Des weiteren besteht die Hog I i chkei t „ rechteckige Bleche zu 
verwenden und diese an zwei paralLelen Randern miteinander 
gasdicht zu verbinden. Dadurch werden die Gasstrome, die 
ei ngangssei t ig in einen der Teilkahale einstromen, 
gezwungen, in andere Teilkanale uberzut reten. 

SchlieBlich besteht die Moglichkeit, ahnlich wie bei den 
he rkomml i chen Meta I It ragerkorpern zwei uberei nanderge Legte 
BLeche spiraLig auf zuwi c ke In, wodurch ein Tragerkorper mit 
kreisrundem Oder elLiptischem Querschnitt entsteht. 

Die erf indungsgemaBe Technik erlaubt jedoch auch eine neue 
Variante von Tragerkorpe rn . Hierzu werden Bleche verwendet, 
die eine zentraLe dffnung besitzen. Stapelt roan 
bei spielsweise krei sringf ormi ge B Lechschei ben ubereinander 
und laBt in die zentraLe bffnung ein Abgasrohr munden, 
erhalt man einen Tragerkorper, durch den die Abgase radial 
stromen, und zwar entweder von auBen nach innen oder von 
innen nach auBen. Die le t z tgenannte Variante hat den 
Vorteil, daB die im Abgas steckende Warme im Zentruro des 
Tragerkorpers konzentriert wird, wodurch dieser schneller. 
aufgeheizt wird, so daB die fur die katalytische Reaktion 
erf order li che Temperatur nach einem Kaltstart des Motors 
schnell erreicht wird. 

Anhand der Zeichnung soil die Erfindung in Form von 
Ausf uhrungsbeispielen erlautert werden. Es zeigen 

Fig. 1 in pe rspek t i vi sche r Darstellung das Grundprinzip, 
nach dem die Tragerkorper aufgebaut werden. 

Fig. 2 in perspekt i vi scher Darstellung einen ersten 
Tragerkorper mit rechteckiger Grundflache, 

Fig. 3 in perspektivi scher Darstellung einen Tragerkorper 




mit krei sf Srmi ger Grundf (.ache, hergesteLLt aus zwei 
spiraLformig gewickeLten BLechen, 

Fig. 4 den Ausschnitt IV aus Fig. 3 in vergroBertem NaBstab, 

Fig. 5 einen La ngsschni t t durch einen aus gestapeLten, 
kpei sringschei benf ormi gen BLechen he rges t e L L t en 
Kata Lysator-Tr ager korper mit zentralem Abgasrohr und 
radialer Gasstromung, 

Fig. 6 eine Draufsicht auf ein erstes 

krei sringschei benf ormiges BLech 

Pragungen, 
Fig. 7 eine Draufsicht auf ein zweites 

krei sringschei benf ormi ges BLech 

Pragungen, 

Fig. 8 eine Draufsicht auf ein drittes 

krei sringschei benf ormi ges BLech mit we L Lblechart i gen 
Pragungen, 

Fig. 9 eine Draufsicht auf ein viertes 

krei sringschei benf ormiges BLech mit we L Lb L echart i gen 
Pragungen, 

Fig. 10 eine Draufsicht auf ein rechteckiges BLech mit 
we L Lblecharti g gepragten Abschnitten, 

Fig. 11 eine Se i t enansi ch t des BLechs der Fig. 10 und 

Fig. 12 eine Frontsicht eines Tragerkorpers aus dem BLech 
der Fig. 10 und 1 1 . 



mit weLLbLechartigen 



mit weLLbLechartigen 



Fig. 1 zeigt zwei we L Lb Lechart i g gepragte BLeche 1, 1 f , die 
so auf e i nanderge Legt sind, daB die Pragungen einen WinkeL 
zueinander einsch LieBen. Die beiden BLeche 1, 1' haben daher 



gegenseitig jeweits nur Punktbe ruhrung . Die Teilkanale in 
den beiden BLechen 1, 1' stehen daher vlelfach miteinander 
in Verbindung, so daB eine in einen TeilkanaL eintretende 
Abgas s t romung 3 auf der Ausgangsse i t e in mehrere 
Tei 1st romungen 3 f aufgeteilt wird. Es findet daher eine 
standige Durchmi schung aller Te i I st romungen statt, wobei an 
den Kreuzungss t e 1 1 en und den Kanten der Bleche 1, 1 T 
zusatzlich Wirbel entstehen, so daB eine insgesamt 
turbulente Stromung herrscht, die eine hohe katalytische 
Reaktionsgeschwindigkeit bewirkt. 

Fig. 2 zeigt eine Wei terbi Ldung des in Fig. 1 da rges t e I Lten 
Grundprinzips zu einem Tragerkorper. Man erkennt hier 
insgesamt vier abwechselnd gestapelte Bleche 1, 1 1 , die an 
zwei parallelen Seitenkanten 2 jeweils gasdicht miteinander 
verbunden sind. Die in den Seitenkanten 2 endenden 
Teilkanale sind somit versch lossen, so daB die 
ent sprechenden Gastei 1st rome 3, 3* gezwungen sind, in 
Nac hba r k ana le uberzut reten. 

Fig. 3 zeigt einen kompletten Tragerkorper A mit 
krei sf orrai ger Grundflache, hergestellt aus zwei gepragten 
Blechen 10, 10 1 , aufgewickelt zu einer Spirale, wobei die 
kurzen Seitenkanten 2 wieder gasdicht miteinander verbunden 
sein konnen. 

Fig. A zeigt in vergroBerter Darstellung den Ausschnitt IV 
aus Fig. 3. Man erkennt bogenformig gepragte Bleche 10, 10 T 
mit ihren einen Winkel zueinander einnehmenden Pragungen. 
Die bogenformige Pragung ermoglicht erst das Wickeln der 
Bleche 10, 10 f und erzwingt eine standige R i cht ungsande rung 
der Abgasst romungen mit verbesserter Verwi rbe lung . 

Fig. 5 zeigt eine zweite Aus fuh rungs form eines 

Trager korpers 5 fur die katalytische Reinigung von Abgasen 

im Langsschni tt . Oieser Tragerkorper 5 besteht aus einem 



Stapel von krei sri ngschei benf ormi gen Blechen 1, 7', wie sie 
in den Fig. 6 und 7 dargestellt sind. Die beiden BLeche 7, 
7 1 konnen identisch sein, wenn beim StapeLn darauf geachtet 
wird, daR die Orientierung ihrer Pragung jeweiLs 
abgewechseLt wird. In jedem Fall ergibt sich dadurch eine 
radiale S t romungs r i ch tung der Abgase, wobei die Teilkanale 
in den Blechen 7, 7' zu der radialen Haupt s t romungs r i chtung 
der Abgase einen Winkel e i ns ch I i eflen . 

Wie Fig. 5 erkennen laRt, ist in die zentrale bffnung der 
gepragten BLechschei ben 7, 7' ein Abgasrohr 8 eingefuhrt, 
das endseitig verschlossen ist, jedoch radiale bffnungen 
besitzt, so daR das Abgas entsprechend der St romungspf ei Le 3 
in die Teilkanale zwischen den BLechen 7, 7' stronen kann. 

Ist wie in der Zeichnung dargestellt die Abgass t romung 3 von 
innen nach aulien gerichtet, wird die in den vom Motor 
kommenden Abgasen steckende Warme im Zentrum des 
Tragerkorpers 5 konzent r i e rt , so daR dieser dort relativ 
schnell die fur die katalytische Reinigung erforderliche 
Bet ri ebstempe ratur erreicht. Ein solcher Trager korpe r 
besitzt also nicht nur ein verringertes Volumen sondern auch 
eine groBe Ansprec hgesc h w i nd i gke i t . Aufierdem ist seine 
Herstellung relativ einfach, so daR die Herstellung von 
platz- und kos t enspa renden Abgaskatalysatoren moglich wird. 

Fig. 8 zeigt eine Draufsicht auf ein drittes 

kreisringscheibenf ormiges Blech 9 mit bogenformig 

we I Iblechart i gen Pragungen. Oiese Art der Pragungen hat 

gegenuber denen der Fig. 6 und 7 den VorteiL, dafl der 

St romungsquerschni t t der Kanale uber die voile Lange in etwa 

konstant ist. 

Fig. 9 zeigt eine Draufsicht auf ein viertes 

krei sringschei benf ormi ges Blech 11 mit konzent r i schen 

krei sri ngf ormi gen Pragungen. Dieses Blech 11 wird verwendet 



in Verbindung rait einem der BLeche 7, 9 gemaB Fig. 6 bzw. 8. 

Fig. 10 als Draufsicht und Fig. 11 als Se i t enans i cht zeigen 
ein Langges t recktes , rechteckiges BLech 1*' mit 
we I LbLechart i g gepragten Abschn i 1 1 en, die mit ungepragten 
BLechabschni tten 2 f abwechseLn. 

Fig. 12 zeigt eine Frontsicht eines Tragerkorpers, 
hergesteLlt aus dera zickzack-f ormig gefalteten BLech 1" der 
Fig. 10 und 11. Dieser Tragerkorper entspricht dent der Fig. 
2, wobei dank der besonderen Herstellung sich der gasdichte 
Sei tenversch LuB in den Randbe re i chen 2* von selbst 
e i-n s t e I It . 
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Schut zanspruche : 

1. Tragerkorper C4, 5) mi t inneren Kanalen, die zur 
ka t a Lyt i schen Reinigung der Abgase.von Ve rbrennungsmoto ren 
mit EdelmetaLl beschichtet werden, hergestellt unter 
Veruendung von MetallbLech (1, 1 T , I"; 7, 7*; 9; 10, 10'; 
11), das we L Lb Lechart i g gepragt ist, dadurch gekennze i chne t , 
daB wenigstens zwei gepragte Bleche (1, 1', 1 tf ; 7, 7 r ; 9; 
10, 10'; 11) so auf e i nande rge Legt sind, daB ihre Pragungen 
im Uinkel zueinander verlaufen. 

2. Tragerkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzei chne t , daB 
die Bleche CI, 1», 1"; 7, 7 f ; 9; 10, 10'; 11) an den 

Be ruhrungspunkten miteinander verbunden, z. B . verlotet oder 
verschweiBt sind. 

3. Tragerkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzei chnet , da5 identische Bleche (1, 1 T , 1 Tr ; 7, 7 1 ; 9; 
10, 10') mit abwechs e Lnde r 0 r i ent i e rung auf ei nanderge Legt 
sind. 

A. Tragerkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 

gekennzei chnet, daB ein Blech (1 ,f ) zi ckzack-f ormi g gefaLtet 

ist. 

5. Tragerkorper nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzei chnet, daB die Pragungen der Bleche (9; 10, 10') 
bogenformig gekrummt sind. 

6. Tragerkorper nach einem der Anspruche 1 bis 3 oder 5, 
dadurch gekennze i chnet , daB zwei Bleche (10, 10 T ) spiralig 
aufgewickelt sind. 

7. Tragerkorper nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Bleche (1, 1 1 , 10, 10') 
rechteckig und an zwei parallelen Randern (2) miteinander 
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gasdicht verbunden sind. 

8. Tragerkorper nach einero dep Ansppuche 1 bis 3 oder 5, 
dadurch gekennzei chnet , da B die BLeche (7, 7 1 ; 9; 10; 11) 
eine zentrale bffnung (6) besitzen. 

9. Tragekorper nach Anspruch 8, dadupch gekennzei chnet , daB 
die Pragungen eines BLeches (11) konzent pi sche Kreise, 
ELlipsen oder dergleichen bilden. 

10. Tragerkopper nach Ansppuch 8 oder 9, dadupch 
gekennzei chnet, daB k re i s pi ngf 6 pmi ge B Lechschei ben (7, 7 T ; 
9, 10) gestapelt sind und daB in depen zentrale bffnung (6) 
ein Abgasrohr (8) raundet. 
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Fig. 6 Fig. 7 




Fig. 8 Fig. 9 
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